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<g) Verfahren zum Applizieren einer Lackfolie auf dreidimensional gewolbte Flachen formstabiler Substrate 



(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Applizieren einer 
Lackfolie auf dreidimensional gewolbte Flachen formstabiler 
Substrate. Zum Applizieren der Lackfolie, die wenigstens 
eine Lackschicht und eine Kleberschicht aufweist, wird die 
strahlungshartbare Lackschicht der Lackfolie vor dem Auf- 
bringen auf das Substrat kiebefrei teilgehartet und nach 
dem Aufbringen mit elektromagnetischer Strahiung. unter- 
halb der Welleniange des sichtbaren Spektrums beauf- 
. schlagt und endgehartet. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Applizieren 
einer Lackfolie auf dreidimensional gewolbte Flachen 
formstabiler Substrate gemaB dem Oberbegriff des An- 
spruchs 1, wie es aus der gattungsbildend zugrundege- 
legten EP 361 351 Al als bekannt hervorgeht 

Aus der EP 361 351 Al ist ein Verfahren zum Lackie- 
ren von dreidimensional gewdlbten Flachen formstabi- 
ler Substrate mit einer Lackfolie bekannt. Die verwen- 
dete Lackfolie ist aus einer Tragerfolie, einer Klebe- 
schicht und einer Lackschicht gebildet Vor der Applika- 
tion der Lackfolie wird die strahlungshartbare Lack- 
schicht der Lackfolie derart teilgehartet daB sie staub- 
trocken ist AnschlieSend wird die Lackfolie erwarmt 
und auf das ggf. ebenfalls erwarmte Substrat aufgezo- 
gen. Nach erfolgter Applikation der Lackfolie wird die 
Lackschicht thermisch endgehartet wobei gieichzeitig 
die Abbindereaktion zwischen der Kleberschicht und 
der Lackschicht und dem Substrat vorgenommen wer- 
den kann. 

Aus unterschiedlichen Materialien gebildete Substra- 
te, bspw. Obergange zwischen Blechteilen und Kunst- 
stoffteilen an einer Pkw-Karosserie oder in einem Kfz- 
Innenraum miissen unter Umstanden unabhangig von- 
einander lackiert werden, da insbesondere beim Kunst- 
stoff die Endhartung metalltauglicher Lackschichten mit 
einer unzulassig hohen thermischen Belastung verbun- 
den ist- Des weiteren kann durch die notwendige Ver- 
wendung verschiedener Lackfolien ein unterschiedli- 
cher Lackeindruck entstehen. 

Die Aufgabe der Erfindung ist es, das zugrundegeleg- 
te Applikationsverfahren dahingehend weiterzuentwik- 
keln, dafl es universeller verwendbar ist 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB bei dem zugrun- 
degelegten Applikationsverfahren mit den kennzeich- 
nenden Verfahrensschritten des Anspruchs 1 gelost 
Durch die Endhartung mittels der elektromagnetischen 
Strahlung im beanspruchten Wellenlangenbereich, wird 
das Substrat allenfalls geringfugig belastet Anzumer- 
ken ist hierbei, das bei einer Endhartung der Lack- 
schicht mittels Elektronenstrahlung, die Elektronen- 
strahlen im Weilenbild, also hinsichtlich ihrer Wellenlan- 
ge zu betrachten sind. 

Sinnvolle Ausgestaltungen der Erfindung sind den 
Unteransprfichen entnehmbar. Im ubrigen wird die Er- 
findung anhand von in den Figuren dargesteilten Aus- 
fuhrungsbeispielen naher erlautert Dabei zeigt 

Fig. 1 einen AusschnittsvergroBerung einer auf einem 
Substrat applizierten Lackfolie und 

Fig. 2a bis f eine Lackfolie zum Tiefziehen und meh- 
rere Verfahrenschritte eines dazugehorigen Verfahrens 
zum Hinterschaumen bzw. Hinterspritzen dieser Lack- 
folie, 

In Fig. 1 ist ein dreidimensional gewolbtes Substrat 5 55 
bestehend aus einem Kunststoffteil 6 und einem Blech- 
teil 7 insbesondere einer Karosserie eines Personen- 
kraftwagens dargestellt auf dem eine Lackfolie 8 appli- 
ziert ist 

Die Lackfolie 8 ist aus einer Lackschicht 1 und einer eo 
Kleberschicht 4 gebildet Fur die Kleberschicht 4 wird 
sinnvollerweise ein reaktivierbarer Kleber verwendet 
da dadurch die gesamte Lackfolie 8 vor deren Applika- 
tion auf einem Substrat 5 bspw. als Rolle auf einfache 
Weise zwischengelagert werden kann. 65 

Gegebenenfalls kann die Lackfolie 8 noch eine stabili- 
sierend wirkende Tragerfolie 13 aufweiseii, die im vor- 
liegenden Fall mi trig, also zwischen der Kleber- 4 und 
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der Lackschicht 1, angeordnet ist Je nach Anwendungs- 
fall kann die Tragerfolie 13 aber auch auBenseitig, also 
zur Sichtseite 10 hin, angeordnet sein. 

Vor der Applikation der Lackfolie 8 und vor deren 
5 Zwischenlagerung als Rolle wird die strahlenhartbare 
Lackschicht 1 klebefrei und staubtrocken teilgehartet 
Die Teilhartung kann hierbei durch Strahlung, wie In- 
frarot-, Hitze-, Ultraviolett und/oder Elektronenstrah- 
lung oder dgL erfolgen. 
10 Zum bias en- und faltenfrei sowie orangenhautfreien 
Applizieren der eine teilgehartete Lackschicht 1 aufwei- 
senden Lackfolie 8 auf dem aus unterschiedlichen Mate- 
rialien gefertigten Substrat 5 ist es gunstig, die Lackfolie 
8 und/oder das Substrat 5 vorzuwarmen. 
15 Als gunstig hat es sich hierbei erwiesen, fur die Lack- 
schicht 1 einen Lack mit einer Glasubergangstempera- 
tur unterhalb 40° Q insbesondere unterhalb 30° C zu 
wahlen, so daB zur Applikation der Lackfolie 8 auf dem 
Substrat 5 die Lackschicht 1 auf ihre Glasubergangs- 
20 temperatur oder geringfugig oberhalb ihrer Glasiiber- 
gangstemperatur erhitzt werden kann. 

Sinnvollerweise wird die Erwarmungs temperatur bei 
der Applikation derart gewahlt daB die Lackfolie 8 ela- 
stisch appliziert werden kann. ZweckmaBigerweise ist 
25 die Erwarmungstemperatur gieichzeitig unterhalb einer 
kritischen Temperatur fur das Substrat 5 angeordnet, 
bei der eine Zerstorung hinsichtlich des Materials des 
Substrats 5 und/oder eine Erweichung des Materials des 
Substrat 5 mit der bspw. eine Entformung stattfinden 
30 kann. 

Diese Wahl der Materialien der Lackfolie 8 hinsicht- 
lich der Erwarmungstemperatur sichert, daB keine blei- 
bende thermische Beeintrachtigung oder eine Zersto- 
rung des Substrats 5 erfolgt Durch diese MaBnahme 
35 konnen insbesondere Substrate 5 aus unterschiedlichen 
Materialien mit der gleichen Lackfolie 8 versehen wer- 
den, wodurch das Substrat 5 uber die gesamte Flache 
des Substrats 5 den gleichen Farbeindruck aufweist 

Die elastisch und vorzugsweise gespannt auf das Sub- 
strat 5 applizierte Lackfolie 8 wird zur Endhartung einer 
insbesondere elektromagnetischen Strahlung ausge- 
setzt deren Wellenlange unterhalb derjenigen des sicht- 
baren Spektrums angeordnet ist Innerhalb dieser Defi- 
nition sind auch Elektronenstrahlen zu verstehen, die — 
aufgrund des vorliegenden Wellen-Teilchendualismus 
im Wellenraum — hinsichtlich ihrer Wellenlange zu be- 
trachten sind. 

Durch die Strahlung wird die Lackschicht I endausge- 
hartet bzw. endvernetzt Durch diese Art der Endhar- 
tung der Lackschicht 1 bei ZweckmaBigerweise gleich- 
zeitiger Strahlungshartung der insbesondere aktivierba- 
ren Kleberschicht 4 werden die Materialien des Sub- 
strats 5 allenfalls geringfugig beansprucht 

Deswetteren kann durch diese Art der Teil- und der 
Endhartung der Lackschicht 1 die Lackfolie 8 thermo- 
plastisch appliziert und nach erfolgter Applikation du- 
roplastisch vernetzt werden. 

Ein Vorteil dieser Lackfolien 8 ist darin zu sehen, daB 
sie nach der Teilhartung thermoplastisch sind, wahrend 
sie nach der Endhartung — nach erfolgter Applikation 
der Lackfolie 8 — duroplastisch vernetzbar sind. Daher 
sind die fertig applizierten Lackfolien schleif- und.po- 
lierbar. Bei geringfugigen Beschadigungen bietet die 
Polier- und Schleifbarkeit den Vorteil; daB die mit derar- 
tigen Lackfolien beschichteten Substrate in der Art von 
Ausbesserungen einfach repariert werden konnen. 

Dieser Umstand ist vorzugsweise bei der Verwen- 
dung von derartigen Lackfolien 8 als hochwertige De- 
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«- korfolien giinstig, da diese bislang zumeist aus Fluor- 
thermolasten (z. B. PVDF) kostenintensiv und auf oko- 

v logisch bedenkliche Weise hergestellt werden. Des wei- 
teren sind Lackfolien auf PVC und PVDF nicht polier- 
und schleifbar, weshalb sie auch nicht in geringen Fla- 5 
cnen repariert werden konnen. 

In Fig. 2a ist eine Lackfolie 8 dargestellt die zum 
Hinterschaumen bzw. Hinterspritzen mit Kunststoff ge- 
eignet ist Die fur ein derartiges Verfahren bevorzugte 
Lackfolie 8 gemaB Fig. 2a weist folgenden Schicht- oder 10 
Lagenaufbau auf: die sichtseitig auBere Lage 21 ist aus 
Kiarlack, die darauffolgende Schicht 22 ist eine farb- 
und/oder effektgebende Schicht, die nachfolgende 
Schicht ist eine Kleberschicht 4 und die Ietzte Schicht, 
also die der Hinterspritzung zugewandte Schicht ist eine 15 
Materiailage 23, die beim Hinterspritzen mit dem zu 
hinterspritzenden Material ohne Zugabe von weiteren 
Substanzen insbesondere monolitiosch verbindbar ist 
Bevorzugt ist diese Materiailage 23 aus dem gleichen 
Material wie das zu hinterspritzende Material herge- 20 
stellt 

In den weiteren Fig. 2b bis 2f sind mehrere Verfah- 
rensschritte des dazugehorigen Verfahrens zur Herstel- 
lung eines mit einer Lackfolie 8 dekorierten und hinter- 
spritzen Gegenstand 15 (siehe Fig. 2f) dargestellt 25 

In Fig. 2b wird die Lackfolie thermisch vorzugsweise 
auf eine Temperatur im Bereich der Glasiibergangstem- 
peratur der Lackschicht 1 der Lackfolie 8 erhitzt und 
iiber eine Patrize 16 mittels Vakuum insbesondere fal- 
tenfrei und bleibend tiefgezogen. Die tiefgezogen Lack- 30 
folie 8 wird — wie in Fig. 2c dargestellt entsprechend 
einer gewunschten umlaufen Kontur in ein em Stanz- 
werkzeug 17ausgestanzt 

Die gestanzte und tiefgezogene Lackfolie 8 wird in 
einen SpritzgieBform 19 eingelegt und mit einem Kunst- 35 
stoff 20 hinterspritzt Das Hinterspritzen erfolgt zweck- 
maBigerweise im Bereich der Glasiibergangstempera- 
tur der Lackschicht 1. Zum formgetreuen Ausbilden des 
hinterspritzt herzustellenden und fertig dekorierten Ge- 
genstandes kann die elastische Lackfolie 8 beim Hinter- 40 
spritzen gleichzeitig gegen die negativ zu der ge- 
wunschten Form des Gegenstandes 15 gearbeiteten Be- 
grenzungen der SpritzgieBform 19 gepreBt werden. 
Nach der Aushartung des hinterspritzten Kunststoffes 
20 wird der fertig dekorierte Gegenstand 15 aus dem 45 
SpritzgieBform 19 entnommen und die Lackschicht 8 
mittels Strahlenhartung duroplastisch gehartet 

Bei einem wie in Fig. 2a dargestellten mehrlagigen 
Aufbau der Lackschicht t kann nur die auBere Lage 21, 
die in diesem Fall aus Kiarlack gebildet ist gehartet 50 
werden, wobei eine farbgebende und/oder effektgeben- 
de Schicht 22 der Lackschicht 1 thermoplastisch ver- 
bleibt. Unter einer effektgebenden Schicht sind insbe- 
sondere derartige Schichten zu verstehen, die Pigmente 
mit orientiert dreidimensional vemetzte fliissigkristalli- 55 
ne Substanzen mit chiraler Phase aufweisen, welche Pig- 
mente — eine vom Betrachtungswinkel abhangige Far- 
bigkeit bewirken. Derartige Pigmente sind insbesonde- 
re aus der EP 601 433 Bl bekannt Dies ist u. a. daher 
sinnvoil, da eine Strahlenhartung der farb- und/oder ef- eo 
fektgebenden Schicht 22 apperativ aufwendig ist 

Soil die farbgebende und/oder effektgebende Schicht 
dennoch gleichfalls duroplastisch gehartet werden, er- 
folgt die Endhartung der farb- und/oder effektgebenden 
Schicht 22 zweckm£Bigerweise mittels Elektronenstrah- 65 
len. 

Bei einem derartigen Verfahren ist insbesondere die 
in Fig. 2a dargestellte Lackfolie 8 niitzlich. Der Schicht- 
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oder Lagenaufbau der Lackfolie ist wie folgt: Kiarlack, 
Farb- und/oder Effektschicht ggf. Kleberschicht und 
zuletzt also der Hinterspritzung zugewandt eine Mate- 
riailage, die beim Hinterspritzen mit dem zu hintersprit- 
zenden Material ohne Zugabe von weiteren Substanzen 
insbesondere monolitiosch verbindbar ist Bevorzugt ist 
diese Materiailage aus dem gleichen Material wie wie 
das zu hinterspritzende Material hergestellt 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Applizieren einer Lackfolie auf 
dreidimensional gewdlbte Flachen formstabiler 
Substrate, welche Lackfolie wenigstens eine Lack- 
schicht und eine Kleberschicht aufweist bei wel- 
chem Verfahren die strahlungshartbare Lack- 
schicht der Lackfolie vor dem Aufbringen auf das 
Substrat kiebefrei teilgehartet und nach dem Auf- 
bringen endgehartet wird, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Lackschicht (1) nach dem Aufbringen 
mit elektromagnetischer Strahlung unterhalb der 
Wellenlange des sichtbaren Spektrums beauf- 
schlagt und endgehartet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl zur Application der Lackfolie (8) auf 
dem Substrat (5) die Lackschicht (1) auf ihre Glas- 
flb erg angs temperatur oder geringfiigig oberhalb 
ihrer Glasubergangstemperatur erhitzt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB fur die Lackschicht (1) ein Lack mit 
einer Glasubergangstemperatur unterhalb 40° C, 
insbesondere unterhalb 30° C gewahlt wird und dafl 
zur Applikation der Lackfolie (8) auf dem Substrat 
(5) die Lackschicht (1) auf ihre Glasubergangstem- 
peratur oder geringfiigig oberhalb ihrer Glasuber- 
gangstemperatur erhitzt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB bei einem mehrschichtigen Aufbau 
der Lackschicht zumindest die sichtseitig auBenlie- 
gende Lage (21), insbesondere aus Kiarlack, endge- 
hartet wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei einer Lackschicht (1) mit wenig- 
stens einer farb- und/oder effektgebenden Schicht 
(22) und einer sichtseitig zumindest mittelbar dar- . 
auf angeordneten sichtseitig auBenliegenden Lage 

(21) die auBenliegende Lage (21) endgehartet wird 
und daB die farb- und/oder effektgebende Schicht 

(22) bei der Endhartung der auBenliegenden Lage 
(21) in thermoplastisch em Zustand verbleibt 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB bei einem mehrschichtigen Aufbau 
der Lackschicht (1) die sichtseitig auBenliegende 
Lage (21), insbesondere aus Kiarlack, duroplastisch 
endgehartet wird. 

7. Verfahren nach Anspruch t, dadurch gekenn- 
zeichnet daB bei einem mehrschichtigen Aufbau 
der Lackschicht (1) die sichtseitig auBenliegende 
Lage (21), insbesondere aus Kiarlack, duroplastisch 
endgehartet wird und daB als Binder fur die auBen- 
liegende Lage (21) Phosphazen und/oder Phospha- 
zenharz und/oder deren Derivate und/oder deren 
Vorprodukte gewahlt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB bei einem mehrschichtigen Aufbau 
der Lackschicht (1) die sichtseitig auBenliegende 
Lage (21), insbesondere aus Kiarlack, duroplastisch 
endgehartet wird und daB als Binder fur die aufien- 
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liegende Lage (21) Urethan und/oder dessen Deri- 

vate und/oder dessen Vorprodukte gewahlt wird. "* 
9. Verfahren nach Anspruch L dadurch gekenn- 

zetchnet, daB bei einem mehrschichtigen Aufbau (\ 
der Lackschicht (1) die sichtseitig aufienliegende 5 
Lage (21), insbesondere aus Klarlack, duroplastisch 
endgehartet wird und daB als Binder fur die aufien- 
liegende Lage (21) Acrylate und/oder deren Deri- 
vate und/oder deren Vorprodukte gewahlt wird 

. 10 
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